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Verfahren zur Erhdhung der Bruchdehnung von Formkorpern 



Die vorliegende Erfmdung betrifft ein Verfahren zur Erhohung der Bruchdehnung 
von Formkorpern aus thermoplastischen Formmassen. 

Fiir die Herstellung einer Vielzahl von Formkorpern werden thermoplastische 
Formmassen eingesetzt, die mindestens ein Matrixpolymer und ein 
kautschukartiges Polymer enthalten. 

Die bekannteste derartige Formmasse ist ABS (Acrylnitril/Butadien/Styrol- 
Copolymer). Zur Steigerung der Licht- und Witterungsbestandigkeit wurde ferner 
ASA (Acrylat/Styrol/Acrylnitril-Copolymer) entwickelt, siehe beispielsweise DE- 
A-196 30 061. 

Formteile aus ABS und ASA zeichnen sich durch ein ausgewogenes 
Eigenschaftsprofil aus. Jedoch weisen insbesondere ABS-Polymerisate nicht fur 
alle technischen Anwendungen eine ausreichende Bruchdehnung auf. 

Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist daher die Bereitstellung eines Verfahrens 
zur Erhohung der Bruchdehnung von Formkorpern aus thermoplastischen 
Formmassen, insbesondere aus ABS- und ASA-Formmassen. 
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Die Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch ein Verfahren zur Erhohung der 
Bruchdehnung von Formkorpern aus thermoplastischen Formmassen, enthaltend, 
bezogen auf die Summe der Mengen der Komponenten A und B und ggf. C 
und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergibt, 

5 

a: 1 bis 99 Gew.-% eines teilchenformigen Emulsionspolymerisats mit einer 
Glasiibergangstemperatur unterhalb von 0°C und einer mittleren 
Teilchengrofle von 50 bis 1000 nm als Komponente A, 

10 b: 1 bis 99 Gew.-% mindestens eines amorphen oder teilkristallinen 
Polymerisats als Komponente B, 

c: 0 bis 50 Gew.-% weitere thermoplastische Polymerisate wie Polyamide oder 
Polycarbonate als Komponente C, und 

15 

d: 0 bis 50 Gew.-%~faser- oder teilchenfbrmige Fullstoffe oder deren Gemische 
als Komponente D ? 

wobei die aus einer Emulsionspolymerisation erhaltene Dispersion der 
20 Komponente A zur Entfernung von Koagulat filtriert wird und sodann zur thermo- 
plastischen Formmasse weiterverarbeitet wird. 

Es wurde erfindungsgemaB gefunden, daB die Bruchdehnung von Formkorpern 
aus thermoplastischen Formmassen, insbesondere ABS- und ASA-Formmassen, 
25 signifikant erhoht werden kann, wenn die in den Formmassen enthaltenen 
kautschukelastischen teilchenformigen Emulsionspolymerisate vor der Einar- 
beitung in die Formmassen zur Entfernung von Koagulat filtriert werden. 
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Es wurde erfindungsgemaB gefunden, daB die teilweise unzureichende 
Bruchdehnung von ABS- oder ASA-Polymerisaten durch Stippen im ABS oder 
ASA hervorgerufen werden kann ? an denen bei Zugbeanspruchung Risse initiiert 
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werden. Femer wurde gefunden, daB das Ermiidungsverhalten der Formmasen 
oder Formkorper durch Stippen negativ beeinfluBt wird. 

ErfindungsgemaB wird daher das vorstehende Verfahren bereitgestellt, durch das 
die Stippenbildung in ABS- und ASA-Formmassen stark vermindert oder 
zuruckgedrangt werden kann, was zu besonders vorteilhaften mechanischen 
Eigenschaften, insbesondere zu einer verbesserten Bruchdehnung der Formkorper 
fuhrt. 

Die Filtrierung von Pfropfkautschukdispersionen ist an sich bekannt und wird 
ublicherweise angewendet, urn Koagulat zu entfernen. 

In der US 4,064,093 ist beispielsweise ein Verfahren zur Herstellung von 
Pfropfkautschuklatizes beschrieben, die frei von Koagulat sind. Dabei werden die 
Latizes durch ein poroses Filterbett gefuhrt, das agglomerierte Teilchen des Latex 
enthalt. Die dort beschriebenen Filter kdnnen auch erfindungsgemaB eingesetzt 
werden. Ferner sind geeignete Filter und Filtrierverfahren in JP-A-10 14 203 und 
JP-A-00 26 004 beschrieben. Die beschriebenen Filter weisen vorzugsweise 
GroBen von 40 bis 500 mesh (420 bis weniger als 37 urn), beispielsweise 60 mesh 
(250 |im), bzw. 10 bis 250 mesh (2000 (im bis 53 |im). Die bekannten Verfahren 
zur Filtrierung von Dispersionen werden nicht durchgefuhrt, urn die 
Bruchdehnung von ABS- oder ASA-Polymerisaten zu verbessern. 

Die Filtrierung wird erfindungsgemaB vorzugweise so durchgefuhrt, daB die aus 
einer Emulsionspolymersation erhaltene Dispersion der Komponente A 
mechanisch moglichst wenig beansprucht wird (moglichst geringe Scherbean- 
spruchung). Hierdurch kann die Bildung von Koagulat weiter unterdriickt werden. 
Die Filtrierung kann in beliebigen geeigneten Apparaturen durchgefuhrt werden, 
wobei eine Filtrierung unter moglichst geringer mechanischer Beanspruchung 
oder Scherbeanspruchung bevorzugt wird. Vorzugsweise wird die Filtrierung 
drucklos betrieben, das heiBt die Dispersion wird nicht unter Druck durch ein 
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Filtrierelement gepreiit, sondern beispielsweise nur mit Hilfe der vorhandenen 
Gravitationskrafte. 

Vorzugsweise werden zur Filtrierung Filter mit FiltergroBen von 5 bis 400 mesh, 
besonders bevorzugt 30 bis 400 mesh eingesetzt. Das entspricht Maschenweiten 
von 4 bis 0,037 mm, vorzugsweise 0,59 bis 0,037 mm, siehe auch Rompp Chemie 
Lexikon, Electronic Release, 1995, Georg Thieme Verlag. 

Beispiele von vorteilhaft im BetriebsmaBstab einsetzbaren Filtertypen sind 
Beutelfilter, Rotorzylindersiebmaschinen, Tellerdruckfilter, Vibrationszylinder- 
siebmaschinen, Vibrationstaumelsiebmaschinen und Atlantikfilter mit 
Beuteleinsatz. Die Auswahl des Filtertyps richtet sich nach der Trenngrenze, der 
Kapazitat der Anlage vind der Scherempfindlichkeit der zu filtrierenden 
Dispersion. 

Die vorliegende Erfindung betrifft auch die Verwendung von teilchenformigen 
Emulsionspolymerisaten mit einer Glasiibergangstemperatur von weniger als 0°C 
und einer mittleren TeilchengrSBe von 50 bis 1000 nm, die durch Filtration von 
Koagulat befreit wurden, in thermoplastischen Formmassen zur Erhohung der 
Bruchdehnung. 

Im folgenden werden bevorzugte erfindungsgemaB eingesetzte bzw. hergestellte 
thermoplastische Formmassen beschrieben. 

Komponente A 

Komponente A ist ein teilchenformiges Emulsionspolymerisat mit einer Glasiiber- 
gangstemperatur unterhalb von 0°C und einer mittleren TeilchengroBe von 50 bis 
1000 nm. 

Vorzugsweise handelt es sich bei Komponente A urn ein Pforpfcopolymerisat aus 
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al: 1 bis 99 Gew.-%, vorzugsweise 55 bis 80 Gew.-%, insbesondere 55 bis 65 
Gew.-%, einer teilchenformigen Pfropfgrundlage Al mit einer Glasiiber- 
gangstemperatur unterhalbe von 0°C, 

5 

a2: 1 bis 99 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 45 Gew.-%, insbesondere 35 bis 45 
Gew.-%, einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2, 

a21: 40 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise 65 bis 85 Gew.-%, Einheiten 
10 mindestens eines vinylaromatischen Monomeren, vorzugsweise des 

Styrols, eines substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder 
deren Gemischen, insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als 
Komponente A2 1 , 

15 a 22: 0 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 35 Gew.-%, Einheiten mindestens 
eines ethylenisch ungesattigten Monomeren, vorzugsweise des Acrylnitrils 
oder Methacrylnitrils, insbesondere des Acrylnitrils als Komponente A22. 

a 23 : 0 bis 30 Gew.-% weiteren copolymerisierbaren Monomeren als 
20 Komponente A23 , 

wobei die Gesamtmenge der Komponenten A21 5 A22 und A23 100 Gew.-% 
ergibt. 

25 Die Pfropfauflage A2 besteht dabei aus mindestens einer Pfropfhulle, wobei das 
Pfropfcopolymerisat A insgesamt eine mittlere TeilchengroBe von 50 bis 1000 nm 
aufweist. 
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GemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung besteht Komponente Al aus den 
Monomeren 



O. Z. 0050/51315 



all: 80 bis 100 Gew.-%, vorzugsweise 90 bis 100 Gew.-% Butadien, eines 
C i_8- Alky lesters der Acrylsaure oder Gemischen davon , vorzugsweise 
Butadien, n-Butylacrylat und/oder Ethylhexylacrylat als Komponente Al 1 5 

5 al2: 0 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis 10 Gew.-% mindestens eines 
polyfunktionellen vernetzenden Monomeren, vorzugsweise Diallylphthalat 
und/oder DCPA als Komponente A 12, 

al3: 0 bis 20 Gew.-% weiteren copolymerisierbaren Monomeren, z. B. Styrol 
10 oder Acrylnitril, als Komponente A13, 

wobei die Gesamtmenge der Komponenten Al 1 bis A13 100 Gew.-% ergibt. 

GemaB einer Ausfohrvmgsform der Erfindung betragt die mittlere TeilchengroBe 
15 der Komponente A 50 bis 800 nm, vorzugsweise 50 bis 699 nm. 

Als mittlere TeilchengroBe bzw. TeilchengroBenverteilung werden die aus der 
integralen Massenverteilung bestimmten GroBen angegeben. Bei den 
erfindungsgemaBen mittleren TeilchengroBen handelt es sich in alien Fallen urn 

20 das Gewichtsmittel der TeilchengroBen, wie sie mittels einer analytischen 
Ultrazentrifuge entsprechend der Methode von W. Scholtan an H. Lange, Kolloid- 
Z. und Z.-Polymere 250 (1972), Seiten 782 bis 796, bestimmt wurden. Die 
Ultrazentrifugenmessung liefert die integrate Massenverteilung des 
Teilchendurchmessers einer Probe. Hieraus laBt sich entnehmen, wieviel 

25 Gewichtsprozent der Teilchen einen Durchmesser gleich oder kleiner einer 
bestimmten GroBe haben. Der mittlere Teilchendurchmesser, der auch als dso- 
Wert der integralen Massenverteilung bezeichnet wird, ist dabei als der 
Teilchendurchmesser definiert, bei dem 50 Gew.-% der Teilchen einen kleineren 
Durchmesser haben als der Durchmesser, dem dem dso-Wert entspricht. Ebenso 

30 haben dann 50 Gew.-% der Teilchen einen groBeren Durchmesser als der dso- 
Wert. Zur Charakterisierung der Breite der TeilchengroBenverteilung der 
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Kautschukteilchen werden neben dem dso-Wert (mittlere Teilchendurchmesser) 
die sich aus der integralen Massenverteilung ergebenden dio- und d9o-Werte 
herangezogen. Der dio- bzw. d9o-Wert der integralen Massenverteilung ist dabei 
entsprechend dem dso-Wert definiert mit dem Unterschied, dali sie auf 10 bzw. 90 
Gew.-% der Teilchen bezogen sind. Der Quotient 

^90 ~~^10 _ q 
d 50 

stellt ein Mafi fur die Verteilungsbreite der Teilchengrofle dar. Als Komponente A 
erfindungsgemafl verwendbare Emulsionspolymerisate A weisen vorzugsweise Q- 
Werte kleiner als 0,5, insbesondere kleiner als 0,35 auf. 

Die Glasiibergangstemperatur des Emulsionspolymerisats A wie auch der anderen 
erfindungsgemafl verwendeten Komponenten wird mittels DSC (Differential 
Scanning Calorimetry) nach ASTM 3418 (mid point temperature) bestimmt. 

Als Emulsionspolymerisat A konnen einschlagig iibliche Kautschuke 
Verwendung finden, wie gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung, Butadien- 
Kautschuke, Epichlorhydrin-Kautschuke, Ethylen-Vinylacetat-Kautschuke, 
Polyethylenchlorsulfonkautschuke, Siliconkautschuke, Polyetherkautschuke, 
hydrierte Dienkautschuke, Polyalkenamerkautschuke, Acrylatkautschuke, 
Ethylen-Propylen-Kautschuke, Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuke, Butylkaut 
schuke und Fluorkautschuke. Bevorzugt wird Butadienkautschuk, 
Acrylatkautschuk, Ethylen-Propylen(EP)-Kautschuk, Ethylen-Propylen- 
Dien(EPDM)-Kautschuk, insbesondere Butadienkautschuk oder Acrylat- 
kautschuk eingesetzt 

Bei den Acrylatkautschuken handelt es sich vorzugsweise um Alkylacrylat- 
Kautschuke aus einem oder mehreren Ci.g-Alkylacrylaten, vorzugsweise C4.8- 
Alkylacrylaten, wobei bevorzugt mindestens teilweise Butyl-, Hexyl-, Octyl- oder 
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2-Ethylhexylacrylat, insbesondere n-Butyl- und 2-Ethylhexylacrylat, verwendet 
wird. 

Diese Kautschuke, insbesondere Butadien- und Acrylat-Kautschuk, konnen bis zu 
5 20 Gew.-% harte Polymere bildende Monomere, wie Vinylacetat, 
(Meth)acrylnitril, Styrol, substituiertes Styrol, Methylmethacrylat, Vinylether, 
einpolymerisiert enthalten. 

Insbesondere die Acrylatkautschuke enthalten gemafi einer Ausfuhrungsform der 
10 Erfindung weiterhin 0,01 bis 20 Gew-%, vorzugsweise 0,1 bis 5 Gew.-%, an 
vernetzend wirkenden, polyfunktionellen Monomeren (Vernetzungsmonomere). 

Beispiele fur diese Komponente A12 sind Monomere, die 2 oder mehr zur Copoly- 
merisation befahigte Doppelbindungen enthalten, die .vorzugsweise nicht in den 1,3- 
1 5 Stellungen konjugiert sind. 

Geeignete Vernetzungsmonomere sind beispielsweise Divinylbenzol, Diallylmaleat, 
Diallylfumarat, Diallylphthalat, Diethylphthalat, Triallylcyanurat, Triallylisocya- 
nurat, Tricyclodecenylacrylat, Dihydrodicyclopentadienylacrylat, Triallylphosphat, 
20 Allylacrylat, Allylmethacrylat. Als besonders giinstiges Vernetzungsmonomer hat 
sich Dicyclopentadienylacrylat (DCPA) erwiesen (vgl. DE-PS 12 60 135). 

Geeignete Siliconkautschuke konnen z.B. vernetzte Siliconkautschuke aus Einheiten 
der allgemeinen Formeln R2SiO, RSi03/2, R3SiOi/2 und SiC>2/4 sein, wobei der Rest R 

25 einen einwertigen Rest darstellt. Die Menge der einzelnen Siloxaneinheiten sind 
dabei so bemessen, daB auf 100 Einheiten der Formel R 2 SiO 0 bis 10 Mol-Einheiten 
der Formel RSiC>3/2, 0 bis 1,5 Mol-Einheiten R3SiOi/2 und 0 bis 3 Mol-Einheiten 
SiC>2/4 vorhanden sind. R kann dabei entweder ein einwertiger gesattigte 
Kohlenwasserstofifrest mit 1 bis 1 8 C-Atomen, der Phenylrest oder der Alkoxyrest 

30 oder eine radikalisch leicht angreifbare Gruppe wie der Vinyl- oder der 
Mercaptopropylrest sein. Bevorzugt ist, daB mindestens 80% aller Reste R 
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Methylreste sind; insbesondere bevorzugt sind Kombinationen aus Methyl- und 
Ethyl- oder Phenylresten. 

Bevorzugte Siliconkautschuke enthalten eingebaute Einheiten radikalisch an- 
greifbarer Gruppen, insbesondere Vinyl-, Allyl-, Halogen-, Mercaptogruppen, 
vorzugsweise in Mengen von 2-10 mol-%, bezogen auf alle Reste R. Sie konnen 
beispielsweise hergestellt werden wie in EP-A-0 260 558 beschrieben. 

Kern/Schale - Emulsionspolymerisat A 

Bei dem Emulsionspolymerisat A kann es sich auch um ein mehrstufig aufgebautes 
Polymerisat handeln (sog. "Kern/Schale-Aufbau", "core-shell morphology"). 
Beispielsweise kann ein kautschukelastischer Kern (T g < 0°C) von einer "harten" 
Schale (Polymere mit T g > 0°C) oder umgekehrt umhullt sein. 



In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung handelt es sich bei der 
Komponente A um ein Pfropfcopolymerisat. Die Pfropfcopolymerisate A der erfin- 
dungsgemaflen Formmassen haben dabei eine mittlere TeilchengroBe d$o von 50 bis 
1000 nm, bevorzugt von 50 bis 600 nm und besonders bevorzugt von 50 bis 400 nm. 
20 Diese TeilchengroBen konnen erzielt werden, wenn man als Pfropfgrundlage Al 
dieser Komponente A Teilchengroflen von 50 bis 350 nm, bevorzugt von 50 bis 300 
nm und besonders bevorzugt von 50 bis 250 nm verwendet. 



Das Pfropfcopolymerisat A ist im allgemeinen ein- oder mehrstufig, d.h. ein aus 
25 einem Kern und einer oder mehreren Hullen aufgebautes Polymerisat. Das 
Polymerisat besteht aus einer Grundstufe (Pfropfkern) Al und einer oder - bevorzugt 
- mehreren darauf gepfropften Stufen A2 (Pfropfauflage), den sogenannten 
Pfropfstufen oder Pfropfhiillen. 
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Durch einfache Pfropfung oder mehrfache schrittweise Pfropfung konnen eine oder 
mehrere Pfropfhiillen auf die Kautschukteilchen aufgebracht werden, wobei jede 
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Pfropfhulle eine andere Zusammensetzung haben kann. Zusatzlich zu den 
pfropfenden Monomeren konnen polyfunktionelle vemetzende oder reaktive 
Gruppen enthaltende Monomere mit aufgepfropft werden (s. z.B. EP-A-0 230 282, 
DE-A36 01 419, EP-A-0 269 861). 

5 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht Komponente A aus einem mehrstufig 
aufgebauten Pfropfcopolymerisat, wobei die Pfropfstufen im allgemeinen aus 
harzbildenden Monomeren hergestellt sind und eine Glastemperatur T g oberhalb von 
30°C vorzugsweise oberhalb von 50°C haben. Der mehrstufige Aufbau dient u.a. 




10 dazu, eine (Teil-)Vertraglichkeit der Kautschukteilchen A mit dem Thermoplasten B 
zu erzielen. 



Pfropfcopolymerisate A werden hergestellt beispielsweise durch Pfropfung von 
mindestens einem der im folgenden aufgefuhrten Monomeren A2 auf mindestens 
15 eine der vorstehend aufgefuhrten Pfropfgrundlagen bzw. Pfropfkernmaterialien Al. 
Als Pfropfgrundlagen Al der erfindungsgemaBen Formmassen sind alle die 
Polymerisate geeignet, die oben unter den Emulsionspolymerisaten A beschrieben 
sind. 

20 Geeignete Monomere zur Bildung der Pfropfauflage A2 konnen beispielsweise aus 
den im folgenden aufgefuhrten Monomeren und deren Gemischen ausgewahlt sein: 

Vinylaromatische Monomeren, wie Styrol und seine substituierten Derivate, wie z.B. 
a-Methylstyrol, p-Methylstyrol, 3,4-Dimethylstyrol, p-tert-Butylstyrol, o- und p- 

25 Divinylbenzol und p-Methyl-a-Methylstyrol oder Ci-C8-Alkyl(meth)acrylate wie 
Methylmethacrylat, Ethylmethacrylat, Methylacrylat, Ethylacrylat, n-Butylacrylat, s- 
Butylacrylat; bevorzugt sind Styrol, a-Methylstyrol, Methylmethacrylat, 
insbesondere Styrol und/oder a-Methylstyrol, und ethylenisch ungesattigte 
Monomeren, wie Acryl- und Methacrylverbindungen, wie z.B. Acrylnitril, 

30 Methacrylnitril, Acryl- und Methacrylsaure, Methylacrylat, Ethylacrylat, n- und Iso- 
propylacrylat, n- und Isobutylacrylat, tert.-Butylacrylat, 2-Ethylhexylacrylat, 
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Methylmethacrylat, Ethyl-methacrylat, n- und Isopropylmethacrylat, n- und 
Isobutylmethacrylat, tert.-Butylmethacrylat, Cyclohexylmethacrylat, Isobornyl- 
methacrylat, Maleinsaureanhydrid und dessen Derivate, wie Maleinsaureester, 
Maleinsaurediester und Maleinimide, z.B. Alkyl- und Arylmaleinimide, wie 
5 beispielsweise Methyl- oder Phenylmaleinimid. Bevorzugt sind Acrylnitril und 
Methacrylnitril, insbesondere Acrylnitril. 

Weiterhin konnen als (Co-) Monomeren Styrol-, Vinyl-, Acryl- oder Metha- 
crylverbindungen (z.B. Styrol, wahlweise substituiert mit Ci-n-AJkylresten, 

10 Halogenatomen, Halogenmethylenresten; Vinylnaphthalin, Vinylcarbazol; 
Vinylether mit Ci-n-Etherresten; Vinylimidazol, 3-(4-)Vinylpyridin ? Dimethyl- 
aminoethyl(meth)acrylat 5 p-Dimethylaminostyrol 5 Acrylnitril, Methacrylnitril, 
Acrylsaure, Methacrylsaure, Acrylsaurebutylester, Acrylsaureethylhexylester und 
Methylmethacrylat sowie Fumarsaure, Maleinsaure, Itaconsaure oder deren 

15 Anhydride, Amide, Nitrile oder Ester mit 1 bis 22 C-Atome, vorzugsweise 1 bis 10 
C-Atome enthaltenden Alkoholen) verwendet werden. 

GemaB einer Ausftihrungsform der Erfindung umfaBt Komponente A 50 bis 90 
Gew.-% der vorstehend beschriebenen Pfropfgrundlage Al und 10 bis 50 Gew.-% 
20 der vorstehend beschriebenen Pfropfauflage A2, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Komponente A. 

GemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung dienen als Pfropfgrundlage Al 
Butadien-Polymerisate oder vernetzte Acrylsaureester-Polymerisate mit einer 
25 Glastibergangstemperatur unter 0°C. Die Butadien-Polymerisate oder vernetzten 
Acrylsaureester-Polymerisate sollen vorzugsweise eine Glasubergangstemperatur 
unter -20°C, insbesondere unter -30°C, besitzen. 
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In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht die Pfropfauflage A2 aus mindestens 
einer Pfropfhulle und die auBerste Pfropfhiille davon hat eine Glas- 
ubergangstemperatur von mehr als 30°C, wobei ein aus den Monomeren der 
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Pfropfauflage A2 gebildetes Polymer eine Glasubergangstemperatur von mehr als 
80°C aufweisen wiirde. 

Beziiglich der Messung der Glasubergangstemperatur und der mittleren Teil- 
5 chengroBe sowie der Q-Werte gilt fur die Pfropfcopolymerisate A das fur die 
Emulsionspolymerisate A Gesagte. 

Die Pfropfcopolymerisate A konnen auch durch Pfropfung von vorgebildeten 
Polymeren auf geeignete Pfropfhomopolymerisate hergestellt werden. Beispiele 
10 dafur sind die Umsetzungsprodukte von Maleinsaureanhydrid- oder Sauregruppen 
enthaltenden Copolymeren mit basenhaltigen Kautschuken. 

Geeignete Herstellverfahren fur Pfropfcopolymerisate A sind die Emulsions-, 
Losungs-, Masse- oder Suspensionspolymerisation. Bevorzugt werden die 
15 Pfropfcopolymerisate A durch radikalische Emulsionspolymerisation hergestellt, 
insbesondere in Gegenwart von Latices der Komponente Al bei Temperaturen von 
20°C bis 90°C unter Verwendung wasserloslicher oder olloslicher Initiatoren wie 
Peroxodisulfat oder Benzylperoxid, oder mit Hilfe von Redoxinitiatoren. 
Redoxinitiatoren eignen sich auch zur Polymerisation unterhalb von 20°C. 

20 

Geeignete Emulsionspolymerisationsverfahren sind beschrieben in den DE-A-28 26 
925, 31 49 358 und in der DE-A-12 60 135. 

Der Aufbau der Pfropfhullen erfolgt vorzugsweise im Emulsionspolymerisa- 
25 tionsverfahren, wie es beschrieben ist in DE-A-32 27 555, 31 49 357, 31 49 358, 34 
14 118. Das definierte Einstellen der erfindungsgemaBen Teilchengrofien von 50 - 
1000 nm erfolgt bevorzugt nach den Verfahren, die beschrieben sind in der DE-A- 
12 60 135 und DE-A-28 26 925, bzw. Applied Polymer Science, Band 9 (1965), 
Seite 2929. Das Verwenden von Polymerisaten mit unterschiedlichen 
30 Teilchengrofien ist beispielsweise bekannt aus DE-A-28 26 925 und US- 5,196,480. 
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GemaB dem in der DE-A-12 60 135 beschriebenen Verfahren wird zunachst die 
Pfiropfgrundlage Al hergestellt, indem der oder die gemaB einer Ausfiihrungsform 
der Erfindung verwendeten Acrylsaureester und das mehrfunktionelle, die 
Vernetzung bewirkende Monomere, ggf. zusammen mit den weiteren 
Comonomeren, in waBriger Emulsion in an sich bekannter Weise bei Temperaturen 
zwischen 20 und 100°C, vorzugsweise zwischen 50 und 80°C 3 polymerisiert werden. 
Es konnen die ublichen Emulgatoren, wie beispielsweise Alkalisalze von Alkyl- 
oder Alkylarylsulfonsauren, Alkylsulfate, Fettalkoholsulfonate, Salze hoherer 
Fettsauren mit 10 bis 30 Kohlenstoffatomen oder Harzseifen verwendet werden. 
Vorzugsweise verwendet man die Alkalisalze von Alkylsulfonaten oder Fettsauren 
mit 10 bis 18 Kohlenstoffatomen. GemaB einer Ausfiihrungsform werden die 
Emulgatoren in Mengen von 0,5 bis 5 Gew.-%, insbesondere von 0,5 bis 3 Gew.-%, 
bezogen auf die bei der Herstellung der Pfropfgrundlage Al eingesetzten 
Monomeren, eingesetzt. Im allgemeinen wird bei einem Gewichtsverhaltnis von 
Wasser zu Monomeren von 2 : 1 bis 0,7 : 1 gearbeitet Als Polymerisationsinitiatoren 
dienen insbesondere die gebrauchlichen Persulfate, wie beispielsweise 
Kaliumpersulfat. Es konnen jedoch auch Redoxsysteme zum Einsatz gelangen. Die 
Initiatoren werden im allgemeinen in Mengen von 0,1 bis 1 Gew.-%, bezogen auf 
die bei der Herstellung der Pfropfgrundlage Al eingesetzten Monomeren, eingesetzt. 
Als weitere Polymerisationshilfsstoffe konnen die ublichen Puffersubstanzen, wie 
Natriumbicarbonat und Natriumpyrophosphat, sowie 0 bis 3 Gew.-% eines 
Molekulargewichtsreglers, wie Mercaptane, Terpinole oder dimeres a-Methylstyrol, 
bei der Polymerisation verwendet werden. 

Die genauen Polymerisationsbedingungen, insbesondere Art, Dosierung und Menge 
des Emulgators, werden innerhalb der oben angegebenen Bereiche im einzelnen so 
bestimmt, daB der erhaltene Latex des vernetzten Acrylsaure-esterpolymerisats einen 
dso-Wert im Bereich von etwa 50 bis 1000 nm, vorzugsweise 50 bis 150 ran, 
besonders bevorzugt im Bereich von 80 bis 100 nm, besitzt. Die TeilchengroBen- 
verteilung des Latex soli dabei vorzugsweise eng sein. 
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Q soli < 0 5 5 5 vorzugsweise < 0,35 sein. 

Zur Herstellung des Pfropfpolymerisats A wird sodarui in einem nachsten Schritt in 
Gegenwart des so erhaltenen Latex des vernetzten Acrylsaureester-Polymerisats 
gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung ein Monomerengemisch aus Styrol 
und Acrylnitril polymerisiert, wobei das Gewichtsverhaltnis von Styrol zu 
Acrylnitril in dem Monomerengemisch gemaB einer Ausfuhrungsform der 
Erfindung im Bereich von 100 : 0 bis 40 : 60, vorzugsweise im Bereich von 65 : 35 
bis 85 : 15, liegen soil. Es ist vorteilhaft, diese Pfropfcopolymerisation von Styrol 
und Acrylnitril auf das als Pfropfgrundlage dienende vernetzte 
Polyacrylsaureesterpolymerisat wieder in waBriger Emulsion unter den tiblichen, 
vorstehend beschriebenen Bedingungen durchzufiihren. Die Pfropfcopolymerisation 
kann zweckmaBig im gleichen System erfolgen wie die Emulsionspolymerisation 
zur Herstellung der Pfropfgrundlage Al, wobei, falls notwendig, weiterer Emulgator 
und Initiator zugegeben werden kann. Das gemaB einer Ausfuhrungsform der 
Erfindung aufzupfropfende Monomerengemisch aus Styrol und Acrylnitril kann dem 
Reaktionsgemisch auf einmal, absatzweise in mehreren Stufen oder vorzugsweise 
kontinuierlich wahrend der Polymerisation zugegeben werden. Die Pfropfcopoly- 
merisation des Gemisches von Styrol und Acrylnitril in Gegenwart des vemetzenden 
Acrylsaureesterpolymerisats wird so gefuhrt, daB ein Pfropfgrad von 1 bis 99 Gew.- 
%, vorzugsweise 20 bis 45 Gew.-%, insbesondere 35 bis 45 Gew.-%, bezogen auf 
das Gesamtgewicht der Komponente A, im Pfropfcopolymerisat A resultiert. Der 
Pfropfgrad gibt den Gewichtsanteil der Pfropfhiille am gesamten Pfropfcopolymer 
an. Da die Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation nicht 100% betragt, muB 
eine etwas groBere Menge des Monomerengemisches aus Styrol und Acrylnitril bei 
der Pfropfcopolymerisation eingesetzt werden, als es dem gewiinschten Pfropfgrad 
entspricht. Die Steuerung der Pfropfausbeute bei der Pfropfcopolymerisation und 
somit des Pfropfgrades des fertigen Pfropfcopolymerisats A ist dem Fachmann 
gelaufig und kann beispielsweise u.a. durch die Dosiergeschwindigkeit der Mono- 
meren oder durch Reglerzugabe erfolgen (Chauvel, Daniel, ACS Polymer Preprints 
15 (1974), Seite 329 ff.). Bei der Emulsions-Pfropfcopolymerisation entstehen im 
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allgemeinen etwa 5 bis 15 Gew.-% 5 bezogen auf das Pfropfcopolymerisat, an freiem, 
ungepfropftem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat. Der Anteil des Pfropfcopoly- 
merisats A in dem bei der Pfropfcopolymerisation erhaltenen Polymerisations- 
produkt wird nach der oben angegebenen Methode ermittelt. 

Bei der Herstellung der Pfropfcopolymerisate A nach dem Emulsionsverfahren sind 
neben den gegebenen verfahrenstechnischen Vorteilen auch reproduzierbare 
TeilchengroBenveranderungen moglich, beispielsweise durch zumindest teilweise 
Agglomeration der Pfropfgrundlage-Teilchen zu groBeren Pfropfgrundlage-Teilchen. 
Dies bedeutet, daB in den Pfropfcopolymerisaten A auch Polymere mit unterschiedli- 
chen TeilchengroBen vorliegen konnen. 

Vor allem die Komponente A aus Pfropfgrundlage und Pfropfhulle(n) kann fur den 
jeweiligen Verwendungszweck optimal angepaBt werden, insbesondere in bezug auf 
die TeilchengroBe. 

Die Pfropfcopolymerisate A enthalten im allgemeinen 1 bis 99 Gew.-%, bevorzugt 
55 bis 80 und besonders bevorzugt 55 bis 65 Gew.-% Pfropfgrundlage Al und 1 bis 
99 Gew.-%, bevorzugt 20 bis 45 5 besonders bevorzugt 35 bis 45 Gew.-% der 
Pfropfauflage A2 ? jeweils bezogen auf das gesamte Pfropfcopolymerisat. 

Komponente B 

Komponente B ist ein amorphes oder teilkristallines Polymerisat. 

Vorzugsweise handelt es sich bei Komponente B um ein Copolymerisat aus 

bl: 40 bis 99 Gew.-% 5 vorzugsweise 60 bis 80 Gew.-% 5 Einheiten eines 
vinylaromatischen Monomeren, vorzugsweise des Styrols, eines sub- 
stituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder deren Gemische, 
insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als Komponente Bl, 
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b2: 1 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 40 Gew.-%, Einheiten eines ethyle- 

nisch ungesattigten Monomers, vorzugsweise des Acrylnitrils oder 
Methacrylnitrils, insbesondere des Acrylnitrils als Komponente B2. 

5 

Die amorphen oder teilkristallinen Polymerisate der Komponente B der Formmasse 
sind vorzugsweise aus mindestens einem Polymeren aus teilkristallinen Polyamiden, 
teilaromatischen Copolyamiden, Polyolefinen, Ionomeren, Polyestern, 
Polyetherketonen, Polyoxyalkylenen, Polyarylensulfiden und Polymeren aus 
10 vinylaromatischen Monomeren und/oder ethylenisch ungesattigten Monomeren 
ausgewahlt. Es konnen auch Polymerisatgemische verwendet werden, siehe auch 
DE-A-196 30 061. 

Vorzugsweise ist Komponente B ein amorphes Polymerisat, wie es vorstehend als 
15 Pfropfauflage A2 beschrieben ist. GemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung 
wird als Komponente B ein Copolymerisat von Styrol und/oder a-Methylstyrol mit 
Acrylnitril verwendet. Der Acrylnitrilgehalt in diesen Copolymerisaten der 
Komponente B betragt dabei 0 bis 60 Gew.-%, vorzugsweise 20 bis 40 Gew.-%, 
bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente B. Zur Komponente B zahlen 
20 auch die bei der Pfropfcopolymerisation zur Herstellung der Komponente A 
entstehenden freien, nicht gepfropften Styrol/Acrylnitril-Copolymerisate. Je nach 
den bei der Pfropfcopolymerisation fur die Herstellung des Pfropfcopolymerisats A 
gewahlten Bedingungen kann es moglich sein 5 daB bei der Pfropfcopolymerisation 
schon ein hinreichender Anteil an Komponente B gebildet worden ist. Im 
25 allgemeinen wird es jedoch erforderlich sein, die bei der Pfropfcopolymerisation 
erhaltenen Produkte mit zusatzlicher, separat hergestellter Komponente B 
abzumischen. 

Bei dieser zusatzlichen, separat hergestellten Komponente B kann es sich 
30 vorzugsweise urn ein Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat, ein a-Methylstyrol/ 
Acrylnitril-Copolymerisat oder ein a-Methylstyrol/Styrol/Acrylnitril-Terpolymerisat 
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handeln. Diese Copolymerisate konnen einzeln oder auch als Gemisch fur die 
Komponente B eingesetzt werden, so daB es sich bei der zusatzlichen, separat 
hergestellten Komponente B der erfindungsgemaB verwendeten Formmassen 
beispielsweise urn ein Gemisch aus einem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat und 
einem a-Methylstyrol/Acrylnitril-Copolymerisat handeln kann. In dem Fall, in dem 
die Komponente B der erfindungsgemaB verwendeten Formmassen aus einem 
Gemisch aus einem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat und einem a- 
Methylslyrol/Acrylmtril-Copolymerisat besteht, sollte vorzugsweise der 
Acrylnitrilgehalt der beiden Copolymerisate urn nicht mehr als 10 Gew.-%, 
vorzugsweise nicht mehr als 5 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des 
Copolymerisats, voneinander abweichen. Die Komponente B der erfindungsgemaB 
verwendeten Formmassen kann jedoch auch nur aus einem einzigen Styrol/- 
Acrylnitril-Copolymerisat bestehen, wenn bei den Pfropfcopolymerisationen zur 
Herstellung der Komponente A als auch bei der Herstellung der zusatzlichen, separat 
hergestellten Komponente B von dem gleichen Monomergemisch aus Styrol und 
Acrylnitril ausgegangen wird. 

Die zusatzliche, separat hergestellte Komponente B kann nach den herkommlichen 
Verfahren erhalten werden. So kann gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung 
die Copolymerisation des Styrols und/oder a-Methylstyrols mit dem Acrylnitril in 
Masse, Losung, Suspension oder waBriger Emulsion durchgefuhrt werden. Die 
Komponente B hat vorzugsweise eine Viskositatszahl von 40 bis 100, bevorzugt 50 
bis 90, insbesondere 60 bis 80. Die Bestimmung des Viskositatszahl erfolgt dabei 
nach DIN 53 726, dabei werden 0,5 g Material in 100 ml Dimethylformamid gelost. 

Das Mischen der Komponenten A und B und gegebenenfalls C, D, kann nach jeder 
beliebigen Weise nach alien bekannten Methoden erfolgen. Wenn die Komponenten 
A und B beispielsweise durch Emulsionspolymerisation hergestellt worden sind, ist 
es moglich, die erhaltenen Polymerdispersionen miteinander zu vermischen, darauf 
die Polymerisate gemeinsam auszufallen und das Polymerisatgemisch aufeuarbeiten. 
Vorzugsweise erfolgt jedoch das Abmischen der Komponenten A und B durch 
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gemeinsames Extrudieren, Kneten oder Verwalzen der Komponenten, wobei die 
Komponenten, sofern erforderlich, zuvor aus der bei der Polymerisation erhaltenen 
Losung oder waBrigen Dispersion isoliert worden sind. Die in waBriger Dispersion 
erhaltenen Produkte der Pfropfcopolymerisation (Komponente A) konnen auch nur 
5 teilweise entwassert werden und als feuchte Kriimel mit der Komponente B 
vermischt werden, wobei dann wahrend des Vermischens die vollstandige 
Trocknung der Pfropfcopolymerisate erfolgt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalten die Formmassen neben den 
Komponenten A und B zusatzliche Komponenten C und/oder D, sowie ggf. weitere 
Zusatzstoffe, wie im folgenden beschrieben. 

Komponente C 

15 Als Komponente C werden weitere thermoplastische Polymerisate wie Polyamide 
oder Polycarbonate eingesetzt. 

Geeignete Polycarbonate C sind an sich bekannt Sie haben vorzugsweise ein 
Molekulargewicht (Gewichtsmittelwert M w , bestimmt mittels Gelpermeations- 
chromatographie in Tetrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) im Bereich von 
10 000 bis 60 000 g/mol. Sie sind z.B. entsprechend den Verfahren der DE-B-1 300 
266 durch Grenzflachenpolykondensation oder gemafi dem Verfahren der DE-A-1 
495 730 durch Umsetzung von Diphenylcarbonat mit Bisphenolen erhaltlich. 
Bervorzugtes Bisphenol ist 2 J 2-Di(4-hydroxyphenyl)propan 5 im allgemeinen - wie 
auch im folgenden - als Bisphenol A bezeichnet. 

Anstelle von Bisphenol A konnen auch andere aromatische Dihydroxyverbindungen 
verwendet werden, insbesondere 2 5 2-Di(4-hydroxyphenyl)pentan, 2,6- 
Dihydroxynaphthalin, 4 ? 4 , -Dihydroxydiphenylsulfan, 4 5 4-Dihydroxydiphenylether 5 
30 4,4-Dihydroxydiphenylsulfit, 4 5 4 , -Dihydroxydiphenylmethan, 1 ,l-Di-(4- 
hydroxyphenyl)ethan ? 4,4-Dihydroxydiphenyl oder Dihydroxydiphenylcycloalkane, 
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bevorzugt Dihydroxydiphenylcyclohexane oder Dihydroxylcyclopentane, 
insbesondere 1 , 1 -Bis(4-hydroxyphenyl)-33,5-trimethylcyclohexan sowie Mi- 
schungen der vorgenannten Dihydroxyverbindungen. 

5 Besonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von Bisphenol A oder 
Bisphenol A zusammen mit bis zu 80 Mol-% der vorstehend genannten 
aromatischen Dihydroxyverbindungen. 

Es konnen auch Copolycarbonate gemaB der US 3,737,409 verwendet werden; von 
10 besonderem Interesse sind dabei Copolycarbonate auf der Basis von Bisphenol A 
und Di-(3 ? 5-dimethyl-dihydroxyphenyl)sulfon ? die sich durch eine hohe 
Warmeformbestandigkeit auszeichnen. Ferner ist es moglich, Mischungen unter- 
schiedlicher Polycarbonate einzusetzen. 

15 Die mittleren Molekulargewichte (Gewichtsmittelwert M w , bestimmt mittels 
Gelpermeationschromatographie in Tetrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) der 
Polycarbonate C liegen erfindungsgemafl im Bereich von 10 000 bis 64 000 g/mol. 
Bevorzugt liegen sie im Bereich von 15 000 bis 63 000, insbesondere im Bereich 
von 15 000 bis 60 000 g/mol. Dies bedeutet, daB die Polycarbonate C relative 

20 Losungsviskositaten im Bereich von 1,1 bis 1,3, gemessen in 0,5 gew.-%iger Losung 
in.Dichlormethan bei 25°C 5 bevorzugt von 1,15 bis 1,33, haben. Vorzugsweise 
unterscheiden sich die relativen Losungsviskositaten der eingesetzten Polycarbonate 
urn nicht mehr als 0,05, insbesondere nicht mehr 0,04. 

25 Die Polycarbonate C konnen sowohl als Mahlgut als auch in granulierter Form 
eingesetzt werden. Sie liegen als Komponente C in Mengen von 0 bis 50 Gew.-% 5 
bevorzugt von 10 bis 40 Gew.-%, jeweils bezogen auf die gesamte Formmasse, vor. 

Der Zusatz von Polycarbonaten fuhrt unter anderem zu hoherer Thermostabilitat und 
30 verbesserter Rifibestandigkeit der Formmassen. 
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Weitere geeignete thermoplastische Polymerisate sind bekannt. 

KOMPONENTE D 

Als Komponente D enthalten die thermoplastischen Formmassen 0 bis 50 Gew.-% 5 
vorzugsweise 0 bis 40 Gew.-%, insbesondere 0 bis 30 Gew.-% faser- oder 
teilchenformige FullstoflFe oder deren Mischungen, jeweils bezogen auf die gesamte 
Formmasse. Dabei handelt es sich vorzugsweise urn kommerziell erhaltliche 
Produkte. 

Verstarkungsmittel wie Kohlenstoffasern und Glasfasern werden ublicherweise in 
Mengen von 5 bis 50 Gew.-% verwendet, bezogen auf die gesamte Formmasse. 

Die verwendeten Glasfasern konnen aus E-, A- oder C-Glas sein und sind vorzugs- 
15 weise mit einer Schlichte und einem Haftvermittler ausgeriistet. Dir Durchmesser 
liegt im allgemeinen zwischen 6 und 20 pm. Es konnen sowohl Endlosfasern 
(rovings) als auch Schnittglasfasern (staple) mit einer Lange von 1-10 pm, 
vorzugsweise 3-6 pm, eingesetzt werden. 

Weiterhin konnen Full- oder Verstarkungsstoffe, wie Glaskugeln, Mineralfasern, 
Whisker, Aluminiumoxidfasern, Glimmer, Quarzmehl und Wollastonit zugesetzt 
werden. 

Auflerdem konnen Metallflocken (z.B. Alumimumflocken der Fa. Transmet Corp.), 
25 Metallpulver, Metallfasern, metallbeschichtete Fullstoffe z.B. nickelbeschichtete 
Glasfasern sowie andere Zuschlagstoffe, die elektromagnetische Wellen abschirmen, 
den zur Herstellung der erfindungsgemaflen Gehause erfindungsgemaB verwendeten 
Formmassen beigemischt werden. Insbesondere kommen Alumimumflocken (K 102 
der Fa. Transmet) fur EMI-Zwecke (electro-magnetic interference) in Betracht. 
30 Femer konnen die Massen mit zusatzlichen KohlenstoflFasern, RuB, insbesondere 
LeitfahigkeitsruB, oder nickelbeschichteten C-Fasem vermischt werden. 
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Die erfindungsgemaB verwendeten Formmassen konnen femer weitere ZusatzstoflFe 
enthalten, die fur Polycarbonate, SAN-Polymerisate und Pfropfcopolymerisate oder 
deren Mischungen typisch und gebrauchlich sind. Als solche ZusatzstoflFe seien bei- 
5 spielsweise genannt: FarbstoflFe, Pigmente, Farbemittel, Antistatika, Antioxidantien, 
Stabilisatoren zur Verbesserung der Thermostabilitat, zur Erhohung der 
Lichtstabilitat, zum Anheben der Hydrolysebestandigkeit und der Chemi- 
kalienbestandigkeit, Mittel gegen die Warmezersetzung und insbesondere die 
SchmierVGleitmittel, die fur die Herstellung von Formkorpern bzw. Formteilen 
10 zweckmaflig sind. Das Eindosieren dieser weiteren ZusatzstoflFe kann in jedem 
Stadium des Herstellungsprozesses erfolgen, vorzugsweise jedoch zu einem friihen 
Zeitpunkt, urn firuhzeitig die StabilisierungseflFekte (oder anderen speziellen EflFekte) 
des Zusatzstoffes auszunutzen. 

15 Geeignete Stabilisatoren sind die ublichen gehinderten Phenole, aber auch Vitamin E 
bzw. analog aufgebaute Verbindungen. Auch HALS-Stabilisatoren (Hindered Amine 
Light Stabilizers), Benzophenone, Resorcine, Salicylate, Benzotriazole und andere 
Verbindungen sind geeignet (beispielsweise Irganox®, Tinuvin®, wie Tinuvin® 770 
(HALS-Absorber, Bis (2 3 2,6,6-tetramethyl-4-piperidyl)sebazat) oder Tinuvin®P 

20 (UV- Absorber - (2H-Benzotriazol-2-yl)-4-methylphenol), Topanol®). Diese werden 
iiblicherweise in Mengen bis zu 2 Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgemisch) 
verwendet. 



Geeignete Gleit- und Entformungsmittel sind Stearinsauren, Stearylalkohol, 
25 Stearinsaureester bzw. allgemein hohere Fettsauren, deren Derivate und ent- 
sprechende Fettsauregemische mit 12 bis 30 KohlenstoflFatomen. Die Mengen dieser 
Zusatze liegen im Bereich von 0,05 bis 1 Gew.-%. 

Auch Siliconole, oligomeres Isobutylen oder ahnliche StoflFe kommen als 
30 ZusatzstoflFe in Frage, die ublichen Mengen betragen 0,05 bis 5 Gew.-%. Pigmente, 



O. Z. 0050/51315 



-22- 

Farbstoffe, Farbaufheller, wie Ultramarinblau, Phthalocyanine, Titandioxid, 
Cadmiumsulfide, Derivate der Perylentetracarbonsaure sind ebenfalls verwendbar. 

Verarbeitungshilfsmittel und Stabilisatoren wie UV-Stabilisatoren, Schmiermittel 
und Antistatika werden iiblicherweise in Mengen von 0,01 bis 5 Gew.-% verwendet, 
bezogen auf die gesamte Formmasse. 

Die Herstellung der thermoplastischen Formmassen kann nach an sich bekannten 
Verfahren durch Mischen der Komponenten erfolgen. Es kann vorteilhaft sein, 
einzelne Komponenten vorzumischen. 

Geeignete organische Losungsmittel sind beispielsweise Chlorbenzol, Gemische aus 
Chlorbenzol und Methylenchlorid oder Gemische aus Chlorbenzol oder aromati- 
schen Kohlenwasserstoffen, z.B. Toluol. 

Das Eindampfen der Losungsmittelgemische kann beispielsweise in Eindampfextru- 
dern erfolgen. 

Das Mischen der z.B. trockenen Komponenten kann nach alien bekannten Methoden 
erfolgen. Vorzugsweise geschieht jedoch das Mischen durch gemeinsames 
Extrudieren, Kneten oder Verwalzen der Komponenten, bevorzugt bei Temperaturen 
von 180 bis 400°C, wobei die Komponenten notwendigenfalls zuvor aus der bei der 
Polymerisation erhaltenen Losung oder aus der waBrigen Dispersion isoliert worden 
sind. 

Dabei konnen die Komponenten gemeinsam oder getrennt/nacheinander eindosiert 
werden. 

Formkorper oder Formteile, wie auch Fasem und Folien, konnen nach den 
bekannten Verfahren der Thermoplastverarbeitung aus den erfindungsgemaB 
verwendeten thermoplastischen Formmassen hergestellt werden. Insbesondere kann 
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die Herstellung durch Thermoformen, Extrudieren, SpritzgieBen, Kalandrieren, 
Hohlkorperblasen, Pressen, Preflsintern, Tiefziehen oder Sintern, vorzugsweise 
durch SpritzgieBen, erfolgen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Beispielen naher erlautert: 

Beispiele 

Beispiel 1 

Zu einer Dispersion eines Polybutadienlatex (Massenmittel der TeilchengroBen- 
verteilung d 5 o nach Ultrazentrifuge: 300 mm) wurden die Pfropfmonomere Styrol 
und Acrylnitril und Initiator gegeben und auspolymerisiert. Die Formmassen 1 
und 2 unterscheiden sich in der Pfropfhullenzusammensetzung. 

Die erhaltene Pfropfdispersion wurde anschlieBend mit Hilfe von Metallfiltern 
unterschiedlicher Maschenweite filtriert. Danach wurde der Pfropfkautschuk 
durch Zugabe von Elektrolytlosung ausgefallt und isoliert. Der isolierte 
Pfropfkautschuk wurde anschlieBend mit Poly(styrol-co-acrylnitril) auf einem 
Extruder konfektioniert. Die erhaltenen ABS-Formmassen 1 und 2 wurden dann 
granuliert, zu Probekorpern abgespritzt und mechanisch getestet. 

Beispiel 2 

Zu einer Dispersion eines Polybutadienlatex (Massenmittel der TeilchengroBen- 
verteilung d$o nach Ultrazentrifuge: 100 mm) wurde ein Agglomeriermittel, 
anschlieBend die Pfropfmonomere Styrol und Acrylnitril und Initiator gegeben 
und auspolymerisiert (Formmasse 3). 

Die erhaltene Pfropfdispersion wurde anschlieBend mit Hilfe von Metallfiltern 
unterschiedlicher Maschenweite filtriert Danach wurde der Pfropfkautschuk 
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durch Zugabe von Elektrolytlosung ausgefallt und isoliert. Der isolierte 
Pfropfkautschuk wurde anschlieiiend mit Poly(styrol-co-acrylnitril) auf einem 
Extruder konfektioniert. Die erhaltene ABS-Formmasse 3 wurde dann granuliert, 
zu Probekorpern abgespritzt und mechanisch getestet. 

Die mechanischen Eigenschaften der Formmassen sind in den nachstehenden 
Tabellen 1 und 2 zusammengefaBt. Die zur Messung der unterschiedlichen 
Parameter verwendeten Verfahren sind angegeben. 



Tabelle 1 : Einflufl der FiltergroBe auf mechanische Eigenschaften 



Formmasse 


FiltergroBe 
(Urn) 


Stippen- 
menge (%) 


Bruch- 
dehnung (%) 


Standard- 

abwei- 

chung 


min. 

Bruchdeh- 
nung (%) 


max. 

Bruchdeh- 
nung (%) 


Izod 


1 






10,1 


2,7 


7,6 


14,4 


33,4. 


1 


250 


0,23 


32,3 


14,6 


24 


53 


33,4 


1 


40 


0,3 


32,4 


18 


14,8 


60,1 


30,8 


2 




8,1 


3,2 


3,8 


12,3 


22,5 


22,5 


2 


250 


0,12 


21,8 


4,1 


23,5 


36,9 


23,1 


2 


40 


0,18 


30,3 


4,8 


23,5 


36,9 


23,1 
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Tabelle 2: EinfluB der Filtergrofle auf mechanische Eigenschaften 



Form- 
mas se 


Filter- 
grSBe 


Kaut- 
schuk 


E- 
Modul 


SS 


BD 


an . 
40 


an rt 


ak_ 
40 


ak 
RT 


Vicat 
A 


Vicat 
B 


MVR 
220/1 

o 




jam 


% 


MPa 


MPa 


% 


kJ/m 2 


kJ/m 2 


kJ/m 2 


kJ/m 2 


°C 


°C 


ml/10 
min 


3 




29,7 


2379 


49,9 


14,9 


80 


83,33 


6,42 


15,56 


103,3 


94,8 


16,2 


3 


1000 


34,8 


2244 


47,9 


20,8 


80,56 


kein 
Bruch 


7,47 


14,75 


107,3 


97,7 


9,2 


3 


400 


33,7 


2130 


46,7 


22 


110,4 


kein 
Bruch 


7,22 


14,32 


107,4 


98 


10,8 


3 


250 


31 


2102 


46,4 


21,8 


91,44 


kein 
Bruch 


6,79 


13,46 


107,5 


98,4 


13,1 


3 


125 


35,8 


2042 


45,5 


21,7 


97,92 


kein 
Bruch 


7,16 


14,26 


107,4 


97,2 


8,4 



S S : Streckspannung 

BD : Bruchdehnuhg 

an: Schlagzahigkeit 

ak : Kerbschlagzahigkeit 



Normen: 
10 Zugversuch 

Zug-Elastizitatsmodul 



DIN 53455-3 
DIN 53457 



Schulterstab 
Schulterstab 



15 



Schlagbiegeversuch 



DIN 53453-n 



Normkleinstab 
Dicke 4,00 mm 
Breite 6,00 mm 



Schlagbiegeversuch 
(Kerbschlagzahigkeit) 



DIN 53453-k 



Normkleinstab 
Kerbe gefraBt 



20 Vicat A/50 und B/50 



DIN 53460 



Normkleinstab 



Izod 



ISO 180/1 A 
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BASF Aktiengesellschaft 10. April 2000 

NAE1 9991 380 IB/SF/bl 



Patentanspruche 



1. Verfahren zur Erhohung der Bruchdehnung von Formkorpern aus 
10 thermoplastischen Formmassen, enthaltend, bezogen auf die Summe der 

Mengen der Komponenten A und B und ggf. C und/oder D ? die insgesamt 100 
Gew.-% ergibt, 

a: 1 bis 99 Gew.-% eines teilchenformigen Emulsionspolymerisats mit einer 
15 Glasiibergangstemperatur unterhalb von 0°C und einer mittleren 

Teilchengrofie von 50 bis 1000 nm als Komponente A, 

b: 1 bis 99 Gew.-% mindestens eines amorphen oder teilkristallinen 
Polymerisats als Komponente B, 

20 

c: 0 bis 50 Gew.-% weitere thermoplastische Polymerisate als Komponente 
C, und 

d: 0 bis 50 Gew.-% faser- oder teilchenformige Ftillstoffe oder deren 
25 Gemische als Komponente D, 

dadurch gekennzeichnet, daB die aus einer Emulsionspolymerisation erhaltene 
Dispersion der Komponente A zur Entfernung von Koagulat filtriert wird und 
sodann zur thermoplastischen Formmasse weiterverarbeitet wird. 



30 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur Filtrierung 
Filter mit FiltergroBen von 5 bis 400 mesh eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
5 Filtrierung drucklos betrieben wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Filtrierung Beutelfilter, Rotorzylindersiebmaschinen, Tellerdruckfilter, 
Vibrationszylindersiebmaschinen, Vibrationstaumelsiebmaschinen oder 
Atlantikfilter mit Beuteleinsatz eingesetzt werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB es 
sich bei der Komponente A um ein Pfropfcopolymerisat handelt aus 

1 bis 99 Gew.-% einer teilchenformigen Pfropfgrundlage Al mit 
einer Glasubergangstemperatur unterhalb von 0°C 5 

1 bis 99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, 
bezogen auf A2 ? 

40 bis 100 Gew.-% mindestens eines vinylaromatischen 
Monomeren als Komponente A21, 

0 bis 60 Gew.-% Einheiten mindestens eines ethylenisch 
umgesattigten Monomeren als Komponente A22 5 

0 bis 30 Gew.-% weiteren copolymerisierbaren Monomeren als 
Komponente A23, 

30 wobei die Gesamtmenge der Komponenten A21, A22 und A23 100 Gew.-% 

ergibt, 



10 



15 al: 



a2: 



20 



a21: 



25 



a22: 



a23: 
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wobei die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer Pfropfhiille besteht und das 
Propfcopolymerisat A eine mittlere Teilchengrofle von 50 bis 1000 nm hat. 

5 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafl die Formmasse als 
teilchenformige Pfropfgrundlage Al einen Butadien-, Acrylat-, EPDM- oder 
Silikonkautschuk enthalt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl die Komponente 
10 Al aus den Monomeren besteht: 

al 1: 80 bis 100 Gew.-% Butadien, mindestens eines Ci_ 8 -Alkylesters der 
Acrylsaure oder Gemischen davon als Komponente Al 1, 

al2: 0 bis 20 Gew.-% mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden 

Monomeren als Komponente A 1 2 

al3: 0 bis 20 Gew.-% weiteren copolymerisierbaren Monomeren als 
Komponente 13, 

wobei die Gesamtmenge der Komponenten Al 1 bis A13 100 Gew.-% ergibt. 

Verwendung von teilchenformigen Emulsionspolymerisaten mit einer 
Glasubergangstemperatur unterhalb von 0°C und einer mittleren Teilchen- 
grofle von 50 bis 1000 nm, die durch Filtration von Koagulat befreit wurden, 
in thermoplastischen Formmassen zur Erhohung der Bruchdehnung. 

9. Verwendung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafl die Formmassen 
zu Formkorpern, Fasem oder Folien verarbeitet werden. 



20 

8. 

25 



30 
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BASF Aktiengesellschaft 1 0. April 2000 

NAE19991380 IB/SF/bl 



Zusammenfassung 

In einem Verfahren zur Erhohung der Bruchdehnung von Formkorpern aus 
thermoplastischen Formmassen, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen 
10 der Komponenten A und B und ggf. C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% 
ergibt, 

a: 1 bis 99 Gew.-% eines teilchenformigen Emulsionspolymerisats mit einer 
Glasubergangstemperatur unterhalb von 0°C und einer mittleren 
15 TeilchengroCe von 50 bis 1000 nm als Komponente A, 

b: 1 bis 99 Gew.-% mindestens eines amorphen oder teilkristallinen Polymerisats 
als Komponente B, 

20 c: 0 bis 50 Gew.-% weitere thermoplastische Polymerisate als Komponente C, 
und 

d: 0 bis 50 Gew.-% faser- oder teilchenformige Fullstoffe oder deren Gemische 
als Komponente D 5 



wird die aus einer Emulsionspolymerisation erhaltene Dispersion der Komponente 
A zur Entfernung von Koagulat filtriert imd sodann zur thermoplastischen 
Formmasse weiterverarbeitet. 



